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Description 

La presents invention a pour objet un precede 
pour la mesure et/ou la detection directe et en 
continu de Tusure en depouille, en cratere et/ou 
par defaillance brutale d'un outil de coupe et, plus 
particulierement, d'une plaquette de carbure utili- 
ses pour Tusinage de pieces sur des macliines- 
outils, dans lequel on integre a I'outil ou la plaquet- 
te de carbure une sonde qui detecte le contact 
avec la piece en cours d'usinage lorsque Tusure 
atteint ladite sonde, ladite sonde etant une sonde 
electrique isolee thermiquement et electriquement 
logee dans un alesage de la plaquette ou de routil 
et ayant un diametre compris entre quelques cen- 
tiemes et quelques dixiemes de millinnetres. 

L'invention a egalement un instrument de cou- 
pe ou d'usure obtenu selon ce precede. 

On connaTt deja de multiples precedes et 
moyens permettant le controle, la mesure et/ou 
ladetection de I'usure de pieces soumises a usure 
lors de leur utilisation. 

II peut s'agir de pieces en toutes matieres par 
exemple en acier, en ceramique, etc... II peut aussi 
s'agir de materiaux composites, ou encore de pins 
a mise rapportee ou monobloc. 

De maniere generale, tous les systemes 
connus sent congus de maniere a intervenir lors- 
que la piece a controler n'est pas en fonctionne- 
ment. 

Ceci est le cas en particulier pour des pieces 
d'usure telles que plaquettes de carbure, qui sont 
actuellement surveillees, comme tous les outils de 
coupe, par controles directs ou indirects. 

Les controles directs consistent par exemple 
en des palpeurs electromagnetiques ou optiques, 
ou encore en des temolns d'usure visuels incorpo- 
res a la plaquette et surveilles par Toperateur. 

Les controles indirects sont lies a la mesure de 
grandeurs physiques accompagnant la mise en 
oeuvre de I'outil et variant d'une maniere significati- 
ve quand I'etat de I'outil change. 

De tels controles consistant par exemple a 
mesurer la puissance consommee, les efforts de 
coupe, remission acoustique, le niveau vibratoire, 
etc... 

Toutes ces mesures sont operees pendant le 
deroulement du processus de travail de I'outil ou 
de la plaquette, mais sont par nature des mesures 
indirectes. II en decoule un risque de retard dans la 
detection de I'usure ainsi que des risques de reac- 
tion a des bruits de fond parasites (brevet FR-A-2 
184 195). 

En outre, la correlation est difficile a etablir 
entre revolution de la grandeur physique mesuree 
et revolution de I'usure. 

II n'existe pas pour I'lnstant de precede per- 
mettant de determiner, et le cas echeant de quanti- 



fier, directement sur la piece d'usure en cours 
d'utllistion le degre d'usure de celle-ci. 

Selon l'invention ce resultat est obtenu avec un 
precede du type decrit en exergue, caracterise en 
5 ce que la sonde est inseree par un precede choisi 
dans le groupe consistant en : 

- insertion au frittage, 

- insertion dans un alesage realise par un la- 
ser. 

10 II avait certes deja ete propose dans le do- 

cument DE-A-3 535 473 un insert en couche. Mais 
11 s'agit d'une proposition totalement inapplicable 

dans la pratique et simplement theorique car il faut 
modifier la matrlce de carbure. Dans cette realisa- 

75 tion, I'outil obtenu a necessairement un comporte- 
ment pendant la coupe tres different d'un outil 
industriel d'origine, ce qui en limite considerable- 
ment le domaine d'application. 

La sonde pourra consister en une gaine 

20 conductrice dont I'isolation par rapport a la plaquet- 
te sera obtenue avec une couche de colle ou de 
ciment d'epaisseur suffisante. 

II pourra egalement s'agir d'une sonde compo- 
see d'un fil recouvert d'une gaine isolante (comme 

25 pour un thermocouple) ou encore d'une gaine de 
verre enrobant un cylindre conducteur en acier. 

La sonde debouche d'un cote sur la face de 
I'outil a I'endroit precis ou on desire que se declen- 
che le signal d'usure. 

30 A I'autre extremite de la sonde, on soude un fil 

conducteur gaine. Un autre fil electrique est relie a 
la masse de la machine-outil, done a la piece 
usinee. 

Entre ces deux fils on dispose un montage 
35 electrique de controle de passage du courant. 

Ledit montage declenchera un signal lorsqu' il 
y aura contact electrique entre les deux parties du 
circuit au niveau de la plaquette. Le signal peut 
consister par exemple en I'allumage d'une diode. 
40 Selon un mode possible de mise en oeuvre, on 

peut prevoir une pluralite de capteurs de ce type, 
disposes a des endroits successifs et correspon- 
dant a des degres d'usure progressifs. On peut 
alors quantifier I'usure de la plaquette et la suivre 
45 dans le temps. 

On comprendra mieux l'invention a I'aide de la 
description ci-apres d'un mode de mise en oeuvre 
donne a titre d'exemple non limitatif, en reference 
aux dessins annexes dans lesquels ; 
50 - la figure 1 est une vue en perspective d'un 
ensemble porte-plaquette avec sa plaquette 
d'usure ; 

- la figure 2 est une vue schematique en coupe 
partielle d'une plaquette conforme a I'inven- 

55 tion ; 

- les figures 2A et 2B sont des vues identiques 
a la figure 2, illustrant respectivement I'usure 
en depouille et en cratere ; 
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- la figure 2C illustre une variante de mise en 
oeuvre ; 

- la figure 3 illustre le principe de fonctionne- 
ment conforme a I'invention ; 

- la figure 4 est un schema electrique de prin- 
cipe applique a un tour. 

Un outil porte-plaquette (ou monobloc) (1), par- 
tie d'une nnachine-outil, supporte une plaquette 
d'usure (2) de section generale triangulaire ou po- 
lygonale qui peut etre nnaintenue sur celui-ci par 
une bride (3) et une cale support (4). 

Le problenne pose consiste a detector et/ou 
nnesurer I'usure en depouille (ou en cratere) (5) de 
la plaque d'usure. 

Selon I'invention, on propose d'inserer dans la 
plaquette une sonde (6) de preference electrique, 
qui debouche sur la face d'attaque (7) de la piece 
d'usure et sur la depouille (5). 

Prenant en connpte les temperatures elevees 
atteintes, entre 800 et 1 400 *C, la sonde sera 
isolee thermiquement. 

Elle sera reliee electriquement cote face d'atta- 
que (7) a un montage electrique qui sera decrit 
ulterieurement. 

On a represente aux figures 2A et 2B des 
positionnements de sonde possibles en fonction du 
type d'incident a detector. 

A la figure 2C on a represente une variante 
permettant d'eviter le raccordement sur la face de 
coupe. 

On se referera a la figure 3 ou Ton peut voir le 
cylindre conducteur (8) de la sonde, entoure d'une 
gaine isolante (9) constituee de colle, de ciment 
refractaire ou de tout autre materiau isolant. 

Ledit cylindre conducteur peut etre insere dans 
la plaquette par pergage laser, ou de fabrication, 
lors du frittage de ladlte plaquette. 

Lorsque I'usure atteint une certaine valour, de- 
terminee en fonction de I'usure acceptable, le cy- 
lindre (8) vient en contact electrique avec la piece 
a usinee (10). On fera ainsi un circuit qui declen- 
che un signal d'usure. 

Un tel circuit est represente a la figure 4. On y 
a represente le porte-plaquette (1), la plaquette (2) 
et la piece usinee (10). 

La machine-outil a sa masse reliee par un 
conducteur (11) a une alimentation (12), qui est 
elle-meme reliee a la sonde de la plaquette par un 
fil (13). Sur le circuit est place un signal (14), par 
exemple lumineux ou sonore. 

Co signal peut etre traite par exemple par 
I'armoire de commando de la machine outil (par 
exemple a commando numerique) en vue d'un 
changement automatique de I'outil en fin de passe. 

Le contact entre la sonde (8) et le fil (13) 
pourra etre une connexion de contact ou tout autre, 
permettant le changement rapide de la plaquette 
ou de I'outil. 



On realise ainsi une detection d'usure directe 
et en continu pendant I'usinage. 

On peut concevoir de munir une plaquette de 
CO type de plusieurs sondes, correspondant cha- 
5 cune a des degres d'usure successifs. 

On realise ainsi un controle continu, direct et 
quantitatif de I'usure d'une plaquette en cours de 
fonctionnement. 

On comprendra que ce principe peut se gene- 
10 raliser a d'autres outils coupants ou non coupants, 
par exemple travaillant par abrasion. Pour les outils 
coupants, ce principe s'adapte parfaitement aux 
fraises et autres outils tournants d'alesage. 

Dans ce dernier cas, un ou plusieurs outils 
75 elementaires peuvent etre munis d'un tel systeme 
de detection d'usure. 

De memo, on peut concevoir son application a 
un outillage tournant avec piece fixe. 

Ce principe trouve son application egalement 
20 dans tous les outillages de decoupe, tels que par 
exemple des cisailles. 

Revendications 

25 1. Precede pour la mesure et/ou la detection di- 
recte et en continu de I'usure en depouille, en 
cratere et/ou par defaillance brutale d'un outil 
de coupe et, plus particulierement, d'une pla- 
quette de carbure utilises pour I'usinage de 

30 pieces sur des machine-outils, dans lequel on 

integre a I'outil ou la plaquette de carbure une 
sonde qui detecte le contact avec la piece en 
cours d'usinage lorsque I'usure atteint ladite 
sonde, ladite sonde etant une sonde electrique 

35 (6) isolee thermiquement et electriquement lo- 

gee dans un alesage de la plaquette ou de 
I'outil et ayant un diametre compris entre quel- 
ques centiemes et quelques dixiemes de mili- 
metres, caracterise en ce que la sonde est 

40 inseree par un precede choisi dans le groupe 

consistant en : 

- insertion au frittage, 

- insertion dans un alesage realise par un 
laser. 

45 

2. Instrument de coupe cu d'usure, caracterise en 
ce qu'il est obtenu par la mise en oeuvre du 
precede selon la revendication 1 . 

50 Claims 

1. Process for the measurement and/or the detec- 
tion directly and continuously of wear by sur- 
face erosion, pitting, and/or brutal failure of a 
55 cutting tool and , more particularly, of a car- 

bide insert utilised for the machining of compo- 
nents on machine tool, in which one integrates 
to the tool or carbide insert a transducer which 



3 



5 



EP 0 369 087 B1 



detects the contact with the component in the 
course of machining when the wear reaches 
said transducer, said transducer being a ther- 
mally and elecrically isolated electrical trans- 
ducer (6) housed in a bore in the insert or in 5 
the tool and having a diameter between some 
hundredths and some tenths of millimetres, 
characterised in that the transducer is inserted 
by a process chosen from the group consisting 
of: 10 

- insertion to the sinter, 

- insertion in a bore formed by laser. 

2. Cutting or abrasion instrument characterised in 

that it is made by a method according to Claim i5 
1. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum direkten und kontinuierlichen 20 
Wahrnehmen des Verschleisses hinsichtlich 
Freiwinkel, Krater und/oder eines plotzlichen 
Ausfalls eines Schneidwerkzeuges und insbe- 
sondere einer Karbidplatte fur die Bearbeitung 

von Werkstucken auf einer Werkzeugmaschi- 25 
ne, bei dem in das Werkzeug oder in die 
Karbidplatte eine Sonde integriert ist, welche 
den Kontakt mit dem Werkstuck wahrend der 
Bearbeitung uberwacht, bis der Verschleifi die 
genannte Sonde erreicht, wobei die genannte 30 
Sonde eine thermisch und elektrisch isolierte, 
innerhalb einer Bohrung der Platte oder des 
Werkzeugs angeordnete elektrische Sonde (6) 
ist, die einen Durchmesser hat, welcher zwi- 
schen einigen Hundertstein und einigen Zehn- 35 
teln eines Millimeters liegt, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Sonde durch eines der fol- 
genden Verfahren eingefugt ist: 

- Einsetzen durch Sintern, 

- Einsetzen in eine durch einen Laser er- 40 
zeugte Bohrung. 

2. Vorrichtung zum Schneiden oder VerschleiSen, 
dadurch gekennzeichnet, daB sie durch das 
Verfahren nach Anspruch 1 erzeugt ist. 45 



50 



55 



EP 0 369 087 B1 




FIG. 2 A FIG. 2B 
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Process for detecting directly and continuously the wear of cutting 
tools, by an incorporated electrical transducer. 



Abstract of EP0369087 

Process for detecting defects in 
expendable parts. An electrical 
transducer (6) is integrated with the part. 
When the wear reaches a certain 
specified value, the conductor is in 
contact with the part to be machined (10) 
and closes an electrical circuit, thus 
triggering an alarnn. 
Application: the machine tool and 
machining industry. 



FIG. 3 




